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(54) Tide: METHOD FOR PRODUCING PARTIALLY EMBOSSED COVER MEMBERS FOR CONTAINERS 

(54) Bezeichnimg: VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON TEILWEISE GEPRAGTEN DECKELELEMENTEN FOR BEHALTER 



(57) Abstract 



The invention relates to the embossing of a foil material with 
printing marks and pre-sizcd cover members for food containers 
(26), said embossing being partly carried out by means of sensors 
and by means of the regulated tensile force of embossing drums. 
Said partially embossed cover members (24) comprise a smooth 
surface area (24b) in the region of the container flange (27) and 
they arc embossed in the rest of the surface area. The surface 
side (24*) facing the container (26) can comprise a heat-sealable 
coating (25), preferably in the region of the width of the container 
flange (27). The heat-sealable coating (25') can also be applied in 
the embossed area (24*). so that the entire area (24') of the coyer 
member is covered with a heat-sealable varnish. Partial embossing 
of the inventive cover members makes the food containers easy 
to use by the consumer and their embossed area (24a) also allows 
for satisfying stacking of said containers at the time of storage. 

(57) Zusanunenfassung 

Es wird ein mittels Druckmarken versehenes Folienmate- 
rial, welches vordimensionierte Eteckelelmente fiir Nahrungsmit- 
telbehaltcr (26) aufweist, Qber Sensoren und die geregelte Zugkraft 




von PrSgewalzen teilweise gepragt. Diese teilweise gepragten 
Deckelelemente (24) weisen im Bereich des Behaiterflansches (27) 

den glatten Obeiflachenbereich (24b) auf und sind im Qbrigen Oberflachenbereich (24a) gepragt Die dem Behaiter (26) zugewandte 
Oberflachenseite (24') kann vorzugsweise im Bereich der Breite des Behaiterflansches (27) die heiBsiegelnde Bcschichtung (25) aufweisen. 
Es ist jedoch ebenso mSglich, die heiBsiegelnde Beschichtung (25*) zusatzlich im gepragten Bereich von der Oberflachenseite (24') aufeu- 
tragen, sodaB das Dcckelelement insgesamt an seiner Oberflachenseite (24') mit HeiBsiegellack vereehen ist. Durch die MaBgabe der 
teilweisen Pragung der Deckelelemente sind diese einerseits beim Offnungsvorgang des Nahrungsmittelbehaiters (26) vcibraucherfreundlich 
und andercrseits. bedingt durch den gepragten Bereich (24a). bei ihrer Lagcrung zufriedenstellend entstapelbar. 
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Verfahren zur Herstelluna von tellweise gepraqten 
Deckelelementen fvi r Behaiter 

Die Erfindung betrifft ein verfahren zur Herstellung von teil- 
weise geprSgten Deckelelementen fiir den Verschlufl von BehSltern, 
Insbesondere NahrungsmittelbehSltern, elne Vorrlchtung zur 
Durchfuhrung dieses Verfahrens sowie nach diesem Verfahren 
hergestellte, teilweise gepragte Deckelelemente . 

ftfsf^^tf der Technlk 

Deckelelemente fur BehSlter, beispielsweise fur Joghurtbecher 
werden u.a. durch Ausstanzen von bedruckten Alumlniumfolien her- 
gestellt. Zum luftdichten Verschlieflen weisen diese Folien an 
der nicht bedruckten Selte eine Heifisiegellackschicht auf. Nach 
dem Ausstanzen in die gewiinschte Deckelform werden diese in ei- 
nem Stapel gelagert. Zu deren Weiterverwendung mUssen sie bei- 
spielsweise mit SaugnSpfen vom Stapel abgehoben werden. Um zu 
verhindern, dafl beim Abheben mehrere Deckel aneinanderhaften, 
well sich zwischen ihnen keine Luftschicht befindet, sind die 
Deckel mit einer PrSgung versehen. Diese PrSgung erfolgt zumeist 
an der bedruckten Folie, bevor die Deckelelemente ausgestanzt 
werden. Der PrSgevorgang hat jedoch den Nachteil, dafl das Druck- 
bild verzerrt oder sogar zerstSrt wird. 

Gemafl der FR-A-2 731 986 werden daher Deckelelemente vorgeschla- 
gen, welche neben einem geprSgten auch einen ungepragten Ober- 
flachenbereich auf weisen. Dieser ungepragte OberflSchenbereich 
weist jenen Aufdruck auf, welcher eine ftir den Verbraucher we- 
sentliche Information, wie Ablaufdatum oder Lebensmittelinhalts- 
stoffe, darstellt und daher gut lesbar sein mufl. 

Diese Deckelelemente werden aus bedruckten und anschlieflend ge- 
pragten Folien hergestellt. Ftir die Ausbildung des ungeprSgten 
Bereiches werden entsprechened geformte Preflwerkzeuge einge- 
setzt. Diese werden mit hohem Anprefldruck an die geprSgte Folie 
gepreflt, sodafl der ungepragte Oberf IMchenbereich erzeugt wird. 
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Dieses Verfahren ist nun deshalb aufwendlg, da die Pragung mit 
zusatzlichen Werkzeugen ruckgangig gemacht werden muJl. Dennoch 
verbleibt eine Restpragung, sodafl der Aufdruck verzerrt und 
somit die Lesbarkeit weiterhin beschwerlich ist. 

nai-st-elluna der Erfinduna 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren der eingangs 
genannten Art anzugeben, welches einerseits leicht durchfuhrbar 
ist und wodurch andererseits teilweise gepragte Deckelelemente 
in Verbraucher-freundlicher Form erzeugt werden. 

Dieses Verfahren ist erf indungsgemSli dadurch gekennzelchnet, daB 
ein Folienmaterial 1, an welchem iiber Druckmarken 5 die AbstSnde 
Y zwischen den vordimensionierten Deckelementen 2 mittels eines 
sensors 8 lesbar slnd, zwischen zwei PrSgewalzen 11 bzw. 11' und 
12 bzw. 12' gefUhrt wird, welche neben einem glatten OberflM- 
chenbereich ebenso einen PrSgebereich aufwelsen und deren Win- 
kelposition vom Sensor 13 erraittelt wird, dafl nach Vergleich der 
durch die Sensoren 8 und 13 ermittelten Werte durch den Regler 9 
fflr den Fall der IdentltSt dieser Werte das teilweise geprSgte 
Folienmaterial 15 hergestellt wird, welches uber Umlenkrollen 
einem Stanzwerkzeug zugefUhrt wird, an dem die teilweise 
geprMgten Deckelelemente erzeugt werden. 

Ein weiterer Vorteil des erf indungsgemaflen Verfahrens besteht 
darin, dafl bei Nicht-IdentitSt der Sensoren 8 und 13 ermittelten 
Werte diese Diskrepanz vom Regler 9 an den Motor 7 weiterge- 
leitet wird, sodafl das Drehmoment der Abwickelvorrichtung 6 
vermindert Oder erhttht, die Geschwindigkeit der Prfigewalzen 11, 
12 jedoch konstant gehalten wird, und dafl durch diese erzeugte 
Zugkraft das Folienmaterial 1 um den an den Druckmarken 5 
gemessenen Wert X gedehnt wird, sodafl IdentitSt der an den 
Sensor 8 und 13 ermittelten Werte vorliegt und der gepragte bzw. 
ungeprSgte oberf ISchenbereich dimensionsgerecht innerhalb der 
Druckmarken 5 erzeugt wird. 
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Bevorzugt besteht das In das erf indungsgemSfle Verfahren einge- 
setzte Folienmaterial 1 aus Kunststoff Oder Aluminium mit einer 
Zugfestigkeit von 50 bis 200 N/mm» Oder aus elnem Verbund mit 
folgenden Materialkombinationen : Aluminium/ Aluminium, Alumi- 
nium/Kunststoff/ Aluminium/ Papier, Aluminium/Papier/Kunststoff , 
Kunststoff /Kunststoff, Kunststoff /Papier, Aluminium/Papler/Alu- 
minium , Aluminium/Kuns tstof f /Aluminium . 

Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung zur Durchfuhrung 
eines Verfahrens zur Herstellung von teilweise gepragten Deckel- 
elementen fur den Verschlufl von Behaltern, wobei diese aus einer 
durch den Motor 7 angetriebenen Abwickelvorrichtung 6, dem Sen- 
sor 8 fur die Ermittlung der Position der Druckmarken 5 des 
Folienmaterials 1, der PrSgestation 10, welche aus den teilweise 
im oberflachenbereich glatten PrSgewalzen 11 bzw. 11' und 12 
bzw. 12' gebildet wird, deren Winkelposition vom Sensor 13 
ermittelt wird, wobei die Sensoren 8 und 13 mit dem Regler 9 
geschaltet sind, welcher aufgrund des ermittelten Wertes das 
Drehmoment des Motors 7 steuert, sowie aus mehreren Umlenkrollen 
16, 17, 18, 19, 20, einem Verschubwalzenpaar 21 und einem 
Stanzwerkzeug 23 besteht. 

Die Erfindung betrifft ferner ein teilweise gepragtes Deckel- 
element 14 fur Nahrungsmittelbehaiter hergestellt nach dem oben 
beschriebenen Verfahren, welches einen ungeprSgten, gegebenen- 
falls mit einer Beschriftung versehenen Bereich 14b und einen 
gepragten Bereich 14a aufweist, wobei die Bereiche 14a, 14b der 
Oberflache der PrSgewalzen 11, 12 hinsichtlich Ihres VerhSlt- 
nisses an glatter OberflSche lib, 12b zu PrSgeoberf ISche 11a, 
12a entsprechen. 

Ferner betrifft die Erfindung ein teilweise geprSgtes Deckel- 
element 24 fUr Nahrungsmittelbehaiter 26 hergestellt nach dem 
oben beschriebenen Verfahren, welches dadurch gekennzeichnet 
ist, daB es einen etwa dem Behaiterf lansch 27 entsprechenden 
ungepragten Bereich 24b aufweist, wobei der ubrlge Oberfla- 
chenbereich 24a gepragt ist, und dafl es an seiner dem Nah- 
rungsmittelbehaiter 26 zugewandten Seite 24' mit einer heifl- 
siegelnden Beschichtung 25, 25* versehen ist. 
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Vorzugsweise ist das teilweise gepragte Deckelelement 24 im Be- 
reich des Nahrungsmittelbehalter-Flansches 27 an seiner diesem 
zugewandten Oberf lachenseite 24* mit der helflslegelnden Be- 
schlchtung 25 versehen. 

Kurze Beschrelbuna der zelch p imrren sowie vortellhafte Weqe zuy 

Auafiihruna dft i- Erflnduna 

Die Erfindung wird anhand der Figuren 1 bis 6 sowie anhand von 
Ausfuhrungsbeispielen nSher erlSutert. 

Fig. 1 beschreibt eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfin- 
dungsgemaflen Verfahrens, welche aus einer durch den Motor 7 
angetriebenen Abwickelvorrichtung 6, dem Sensor 8 ftir die 
Ermittlung der Position der Druckmarken 5 des Folienmaterials 1, 
der PrSgestation 10, welche aus den teilweise im Oberf lachen- 
bereich glatten PrSgewalzen 11 bzw. 11' und 12 bzw. 12' gebildet 
wird, deren Winkelposition vom Sensor 13 ermittelt wird, wobei 
die Sensoren 8 und 13 mit dem Regler 9 geschaltet sind, welcher 
aufgrund des ermittelten Wertes das Drehmoment des Motors 7 
steuert, aus mehreren Umlenkrollen 16, 17, 18, 19, 20, einem 
Verschubwalzenpaar 21 und einem Stanzwerkzeug 23, besteht. 

Fig. 2 zeigt das in das erf indungsgemafie Verfahren eingesetzte 
Folienmaterial 1 mit der fur die Deckelelemente 2 vorgesehene 
Dimensionierung. Diese kSnnen mit dem Aufdruck 3 fiir den 
gepragten und dem Aufdruck 4 in Form einer Beschriftung fiir den 
ungeprSgten Bereich versehen sein. Die Druckmarken 5 zeigen den 
Abstand Y zwischen jeweils zwei Deckelelementen an; im Falle der 
Materialdehnung wird das Folienmaterial 1 zusStzlich urn den Wert 
X gedehnt. Ferner weisen die Deckelelemente 2 in ihrer 
vordimensionierten Form an der Unterseite die heiflsiegelnde Be- 
schichtung 25 bzw. im Randbereich 25' auf. 

Fig. 3 zeigt das teilweise geprSgte Deckelelement 14 mit dem 
gepragten Oberf ISchenbereich 14a und dem ungeprSgten glatten 
Oberf IMchenbereich 14b. 
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Fig. 4 zeigt die Pragewalzen 11', 12', wie sie fiir eine weitere 
erfindungsgema/ie Verf ahrensvariante in die PrSgestation 10 
eingesetzt werden kSnnen. So entspricht an der PrSgewalze 11' 
der PrSgebereich 11 'a in der Folge am Deckelelement den jeweils 
geprSgten Bereich 24a. Der glatte OberflSchenbereich 11 'b der 
PrSgewalze entspricht hingegen in der Folge dem ebenso glatten 
Oberfiachenbereich 24 b des Deckelelementes . Ebenso weist die 
PrSgewalze 12' entsprechend einem Pragebereich 12 'a und einem 
glatten oberfiachenbereich 12 'b auf . 

Fig. 5 zeigt ein teilweise geprSgtes Deckelelement 24, wie es in 
einer weiteren erf indungsgemSBen Variante unter Zuhilfenahme der 
Pragewalzen 11', 12* gefertigt wird. Dieses weist entsprechend 
der walzenoberfiachenform den geprSgten oberfiachenbereich 24a 
und den glatten oberfiachenbereich 24b auf. 

Fig. 6 zeigt das teilweise gepragte Deckelelement 24 bei dessen 
Verwendung zum Verschlieflen eines Nahrungsmittelbehaiters 26. 
Dabei ist an der Deckeloberseite der gepragte Bereich 24a sowie 
der ungepragte Bereich 24b angefuhrt. Die dem Behaiter 26 zuge- 
wandte Oberf Ifichenseite des Deckelelementes wird mit 24' be- 
zeichnet und weist im Bereich des Behalterf lansches 27 eine 
heiflsiegelnde Beschichtung 25 auf. Diese heiflsiegelnde Beschich- 
tung kann jedoch ebenso im gesamten Bereich von 24' vorliegen; 
dies wird mit 25' gezeigt. 

Die Erfindung wird nun anhand von Ausffihrungsbeispielen nShex 
erlautert : 

In einer Ausfuhrungsform weist das Folienmaterial 1 die vordi- 
mensionierten Deckelelemente 2 auf. Diese kSnnen derart bedruckt 
sein, daB fttr den gepragten Bereich der Aufdruck 3 und fUr den 
ungepragten Bereich der Aufdruck 4, beispielsweise in Form einer 
fflr den Verbraucher wichtigen Beschriftung, vorgesehen sind. Zur 
Markierung des Abstandes zwischen den einzelnen Deckelelementab- 
schnitten 2 sind auf dem Folienmaterial 1 die Druckmarken 5 
vorgesehen. 
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Das Folienroaterial 1 kann beispielsweise Kunststoff oder Alumi- 
nium mit einer Zugfestigkeit von 50 bis 130 N/mm' sein. Es 1st 
jedoch auch mbglich, Verbundmaterialien hoher Zugfestigkeit eln- 
zusetzen, wobei aus folgenden Materialkombinationen ausgewShlt 
werden kann: Aluminium/Aluminium, Aluminium/Kunststof f , Alumi- 
nium/Papier, Aluminium/Papier/Kunststof f , Kunststoff /Kunststoff , 
Kunststoff/Papler, Aluminium/Papier/Aluminium, Aluminium/Kunst- 
stoff /Aluminium. 

Das Folienmaterial 1 wird nun entsprechend der Geschwindigkeit 
des Motors 7 von der Vorrichtung 6 abgewickelt und passiert den 
sensor 8. Dieser ermittelt in Langsrichtung den Abstand Y der 
Druckmarken 5 (siehe Fig. 2) und gibt diesen Wert an den Regler 
9 welter. AnschlieJiend wird die Folie 1 in die Pragestation 10, 
gefuhrt, welche aus den PrMgewalzen 11 und 12 besteht. Diese 
weisen an ihrer OberflSchen die PrSgebereiche 11a, 12a sowie die 
glatten Bereiche lib, 12b, durch welchen der ungeprftgte 
Deckelbereich ausgebildet wird, auf. Die Winkelposition der 
PrSgewalzen 11,12 wird mittels des Sensors 13 festgestellt und 
ebenso an den Regler 9 weitergeleitet . Der Regler 9 vergleicht 
die ermittelten Werte. Ergeben diese eine tJberelnstimmung, so 
let es gewShrleistet, daJi zwischen zwei Druckmarken 5 
entsprechend den PrSgewalzenoberf ISchen 11a und lib bzw. 12a und 
12b ein Deckelelement 14 mit geprMgtem bzw. passergenau 
ungeprSgtem oberf ISchenbereichen 14a bzw. 14b entsteht. 

Sind diese Werte jedoch voneinander abweichend, so wird die Dif- 
ferenz ermittelt und durch den Regler 9 an den Motor 7 weiter- 
gegeben. Wird das Drehmoment des Motors 7 entsprechend der er- 
mittelten Differenz reduziert, die Drehgeschwindigkeit der PrM- 
gewalzen 11 und 12 jedoch beibehalten, so wird eine Zugkraft auf 
die Folienbahn 1 ausgeubt und das Material auf den gewunschten 
Druckmarkenabstand X gedehnt (siehe Fig. 2). 

AnschlieBend wird die teilweise gepragte Folie 15 uber mehrere 
Umlenkwalzen 16, 17, 18, 19 und 20 dem Vorschubwalzenpaar 21 
zugefiihrt, welches durch den Leser 22 gesteuert wird. Durch das 
Stanzwerkzeug 23 werden die endgefertigten Deckelelemente 14 in 
die gewunschte Form gestanzt und gestapelt. 
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Die endgefertigten Deckelelemente 14 welsen einen gepragten Be- 
reich 14a und den ungepragten Bereich 14b auf. Eventuelle Be- 
schriftungen, die fiir den Konsumenten wesentlich sind, sind im 
ungepragten Bereich 14b angebracht und weisen eine zufrieden- 
stellende Lesbarkeit auf. 

in einer weiteren Ausfuhrungsform werden die teilweise geprSgten 
Deckelelemente 24 erzeugt. Daher weist das Folienmaterial 1 
ebenso die vordimensionierten Deckelelemente 2 auf nur mit dem 
Unterschied, daJi eine heiflsiegelnde Beschichtung 25, 25' 
beispielsweise in Form eines Heiflsiegellackes vorgesehen ist. 
Der Aufdruck 4 kann entf alien. 

Ferner werden anstelle der Pragewalzen 11 und 12 die PrSgewalzen 
11' und 12' in der PrSgestation 10 eingesetzt. Diese weisen die 
glatten Oberf lachenbereiche 11 'b, 12 'b auf, durch welche der 
glatte Oberf Ifichenbereich 24b erzeugt wird. Durch die 
Pragebereichw 11 'a, 12 'a wird der geprfigte Bereich 24a erzeugt. 

Der glatte oberflachenbereich 24b kann dabei in seiner Breite 
dem Flansch 27 des Nahrungsmittelbehalters 26 entsprechen und 
weist vorzugsweise die heiflsiegelnde Beschichtung 25 auf. Es ist 
jedoch ebenso mSglich, die heiflsiegelnde Beschichtung 25' 
zusatzlich im gepragten Bereich aufzutragen, sodafl das Deckel- 
element insgesamt an seiner Oberf ISche 24' mit Heiflsiegellack 
versehen ist. 

Die weitere verf ahrensf uhrung entspricht der vorgenannten 
Aus f iihrungs form . 

Die Deckelelemente 24 sind nun - bedingt durch den stark 
ausgebildeten geprSgten Bereich 24a - leicht entstapelbar. Sie 
sind jedoch insoferne Verbraucher-freundlich, da sie sich leicht 
vom Flansch 27 des Nahrungsmittelbehalters 26 abziehen lassen. 
Dies wird durch die glatte Oberf lache im Bereich 24b, in welchem 
vorzugsweise die heiflsiegelnde Beschichtung 25 vorgesehen ist, 
bewirkt . 
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Gewerbllche Anwendbarkelt 



Die durch das erf indungsgema/ie Verfahren hergestellten, teil- 
weise gepragten Deckelelemente sind besonders Verbraucher- 
freundlich, da sie sich leicht vom NahrungsmittelbehSlter abzie- 
hen lassen Oder aber far den Verbraucher gut lesbare Beschrif- 
tungen aufgrund ihrer Anordnung im ungeprSgten Bereich aufwei- 
sen. Davon unabhSngig sind sie auch gut entstapelbar bedingt 
durch ihren geprSgten Oberflachenbereich, welcher jeweils un- 
mittelbar an den ungeprSgten Bereich anschlieflt. 
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PATENT ANSPRUCHE 

1. verfahren zur Herstellung von teilweise geprSgten Deckel- 
elementen ffir den Verschlufl von BehSltern, insbesondere 
NahrungsmlttelbehSltern, dadurch gekennzeichnet, dali ein 
Folienmaterial 1, an welchem uber Druckmarken 5 die 
AbstSnde Y zwischen den vordimensionierten Deckelementen 2 
mittels eines Sensors 8 lesbar sind, zwischen zwei 
Pragewalzen 11 bzw. 11' und 12 bzw. 12' gefiihrt wird, 
welche neben einem glatten oberf ISchenbereich ebenso einen 
Pragebereich aufweisen und deren Winkelposition vom Sensor 
13 ennittelt wlrd, dafl nach Vergleich der durch die 
Sensoren 8 und 13 ermlttelten Werte durch den Regler 9 fur 
den Fall der Identitat dieser Werte das teilweise geprSgte 
Folienmaterial 15 hergestellt wird, welches uber Umlenk- 
rollen einem Stanzwerkzeug zugefiihrt wird, an dem die 
teilweise geprSgten Deckelelemente erzeugt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daii bei 
Nicht- Identitat der durch die Sensoren 8 und 13 ermittelten 
Werte dlese Diskrepanz vom Regler 9 an den Motor 7 
weitergeleitet wird, sodafi das Drehmoment der Abwickel- 
vorrichtung 6 vermindert oder erhSht, die Geschwindigkeit 
der Pragewalzen 11 bzw. 11' und 12 bzw. 12' jedoch konstant 
gehalten wird, und daJi durch diese erzeugte Zugkraft das 
Folienmaterial 1 um den an den Druckmarken 5 gemessenen 
Wert X gedehnt wird, sodaB Identitat an den Sensoren 8 und 
13 ermittelten Werte vorliegt und der geprSgte bzw. 
ungepragte Oberf lachenbereich 14a bzw. 14b dimensionsge- 
recht innerhalb der Druckmarken 5 erzeugt wird. 



Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet , 
dafi das Folienmaterial 1 aus Kunststoff oder Aluminium mit 
einer Zugfestigkeit von 50 bis 200 N/mm* besteht. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dali das Folienmaterial 1 ein Verbund bestehend aus 
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folgenden Mater ialkombinationen ist: Aluminium/Aluminium, 
Aluminium/ Kunststoff, Aluminium/Papier, Aluminium/ Papier/ 
Kunststoff, Kunsts toff /Runs tstoff, Kunststoff /Papier, Alu- 
minium/Papier/Aluminiura, Aluminium/Kunststoff /Aluminium. 

5. vorrichtung zur Durchfiihrung eines Verfahren gemSli einem 
der Anspruche 1 bis 4, bestehend aus einer durch den Motor 
7 angetriebenen Abwickelvorrichtung 6, dem Sensor 8 fiir die 
Ermittlung der Position der Druckmarken 5 des Folienmate- 
rials 1, der Pragestation 10, welche aus den teilweise im 
Oberfiachenbereich glatten Pragewalzen 11 bzw. 11' und 12 
bzw. 12- gebildet wird, deren Winkelposition vom Sensor 13 
ermittelt wird, wobei die Sensoren 8 und 13 mlt dem Regler 
9 geschaltet sind, welcher aufgrund des ermittelten Wertes 
das Drehmoment des Motors 7 steuert, aus mehreren 
umlenkrollen 16, 17, 18, 19, 20, einem Verschubwalzenpaar 
21 und einem Stanzwerkzeug 23. 

6. Teilweise gepragtes Deckelelement 14 fiir Nahrungsmittelbe- 
haiter hergestellt nach einem Verfahren gemafl Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafl das Deckelelement 14 
einen ungeprSgten, gegebenenfalls rait einer Beschriftung 
versehenen Bereich 14b und einen gepragten Bereich 14a 
aufweist, wobei die Bereiche 14a, 14b der OberflSche der 
Pragewalzen 11, 12 hinsichtlich ihres VerhSltnisses an 
glatter Oberflache lib, 12b zu Prageoberf ISche 11a, 12a 
entsprechen . 

7. Teilweise gepragtes Deckelelement 24 ffir Mahrungsmittelbe- 
haiter 26 hergestellt nach einem Verfahren gemSB Anspruche 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dali das Deckelelement 24 
einen etwa dem Behalterf lansch entsprechenden ungeprSgten 
Bereich 24b aufweist, wobei der Ubrige oberfiachenbereich 
24a geprSgt ist, und dafl es an seiner dem Nahrungsmittel- 
behalter 26 zugewandten Seite 24' mit einer heifisiegelnden 
Beschichtung 25, 25' versehen ist. 
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Teilweise geprSgtes Deckelelement nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dafl das teilweise geprSgte Deckelelement 24 
im Bereich des Nahrungsmittelbehfilter-Flansches 27 an sei- 
ner diesem zugewandten Oberflachenseite 24' mit der heifl- 
siegelnden Beschlchtung 25 versehen ist. 
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